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(54) Verfahren zur Warme- und/oder Schalldammung einer Gebaudewand und Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zurWarme- 
und/oder Schalldannnnung einer Gebaudewand, bei 
dem Dammelennente aus mit einem Binde- und/oder Im- 
pragniermittel gebundenen Mineralfasern, vorzugswei- 
se Mineralfaserlamellenplatten mit einenn Faserverlauf 
reclitwinklig zu iliren groBen Oberflachen, zumindest 
mit einem Baukleber auf der Gebaudewand befestigt 
werden. Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens, insbesondere zum 
Aufbringen einer liquiden Beschichtung auf zumindest 
einer gro3en Oberflache eines Dammeiementes aus 
IVI in era If as em. Um ein erfindungsgemaBes Verfahren 
bzw. eine erfindungsgemaBe Vorrichtung dahingehend 



weiterzuentwickein, dass eine vereinfachte Verarbei- 
tung der Dammelemente bei der Warme- und/oder 
Schalldammung einer Gebaudewand, insbesondere ei- 
ner GebaudeauBenwand geschaffen wird, bei der ins- 
besondere die Haftverbindung zwischen den Dammele- 
menten und den Klebem bzw. Putzsystemen wesentlich 
verbessert wird, ist vorgesehen, dass die Dammele- 
mente (4) unmittelbar vor ihrer Befestigung auf der Ge- 
baudewand auf zumindest einer groBen Oberflache (3) 
und/oder in einem Tiefenbereich unterhalb der groBen 
Oberflache (3) mit einem liquiden Bindeund/oder Impra- 
gniermittel (16) fur eine vollstandig haftvermittelnde Im- 
pragnierung der Mineralfasern beschichtet werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur War- 
me- und/oder Schalldammung einer Gebaudewand, 
insbesondere einer GebaudeauBenwand, bei dem 
Dammelemente aus mit einem Binde- und/oder Innpra- 
gniernnittel gebundenen Mineralfasern, beispielsweise 
Stein- Oder Glaswolle, insbesondere Warnne- und/oder 
Sell all dammplatten, vorzugsweise Mineralfaserlannel- 
lenplatten mit einem Faserverlauf reclitwinklig zu ihren 
groBen Oberflachen, zumindest mit einem Baukleber 
auf der Gebaudewand befestigt werden. Die Erfindung 
betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des 
Verfahrens, insbesondere zum Aufbringen einer liqui- 
den Beschiclitung auf zumindest einer groBen Oberfla- 
che eines Dammelementes aus Mineralfasern, 
[0002] Dammelemente werden aus Mineralwolle, bei- 
spielsweise aus Stein- oder Glaswolle hergestellt und 
bestehen aus glasig erstarrten Fasern. Die cliemische 
Zusammensetzung derSteinwollewird durcli Oxide der 
Erdalkalien des Kalziums und des Magnesiums domi- 
niert. Als weitere netzwerkwandelnde Oxide sind Oxide 
des zwei- und dreiwertigen Eisens vorhanden, wahrend 
Siliziumoxid und Aluminiumoxid das eigentlich Glasge- 
riist bilden. Bei Glaswolle dominieren als netzwerkwan- 
delnde Oxide Natrium, Kalium und Bor. 
[0003] Steinwolle wird aus einer Schmeize tiberwie- 
gend auf sogenannten Kaskaden-Zerfaserungsmaschi- 
nen hergestellt. Diese Maschinen sind zumeist mit vier 
walzenformigen Korpern ausgerustet, die versetzt un- 
tereinander angeordnet sind. Die Walzen rotieren mit 
hoher, von Waize zu Waize steigender Umfangsge- 
schwindigkeit urn ihre horizontalen Achsen. Die 
Schmeize wird auf den Mantel der ersten Waize geleitet, 
dort verteilt und auf die folgende Waize weitergeleitet. 
Aus einer dunnen Sclimelzenschicht losen sich Tropf- 
chen, die entweder zu feinen Partikein, namlich sehr 
kurzen Fasern ausgezogen werden oder im Idealfall ei- 
ne Kugel bilden. Das Ausbringen an Fasern betragt nur 
ca. 50 %. Die radialstrahlig weggeschleuderten Partikel 
werden durch koaxial gerichtete Luftstrome umgelenkt, 
dabei zusammengefuhrt und in Richtung eines luft- 
durchlassigen Forderbandes geleitet. Auf dem Weg 
dorthin scheiden sich die schwereren nichtfaserigen 
Partikel von Faserflocken mit darin eingeschlossenen 
feinen nichtfaserigen Bestandteilen. In der auf dem For- 
derband gesammelten Fasermasse sind demzufolge 
ca. 25 bis ca. 30 Masse-% nicht faserige Partikel ent- 
halten. Die Durchmesser der ubiichen Fasern betragt 
ca. 2 bis 3 [im, die Langen nur wenige Millimeter, nur 
wenige Fasern erreichen gro3ere Langen. 
[0004] Fur die Bindung der Fasern benbtigte Binde- 
mittel werden in Wassergelostjeweils durch hohle Ach- 
sen der Walzen geleitet und als Folge der Rotation der 
Walzen, der hohen turbulenten Stromung und der 
schlagartigen Verdampfung des Wassers in feinste 
Tropfchen dispergiert, die sich auf den noch wenig ag- 
glomerierten einzelnen Fasern niederschlagen. Uber 



erganzende Dusen am Umfang der Walzen konnen zu- 
satzliche Bindemittelmengen eingeleitet und insgesamt 
die Verteilung der Bindemittelmengen in der Fasermas- 
se verbessert werden. Da sich aber die Fasermassen- 

5 strome naturgemaB iiberlagern und im Bereich der Zu- 
fuhrung der Schmeize deutlich gestort werden, ist die 
Verteilung des Bindemittels in der Fasermasse nicht 
gleichmaBig. Im Bereich der ersten Waize werden uber- 
haupt keine Bindemittel zugefuhrt, so dass die dort un- 

10 gewollt entstehenden Fasern vollig ungebunden blei- 
ben. Neben dem Bindemittel wird den Fasern Hydro- 
phobienriittel, beispielsweise 6l, zugefuhrt, wobei we- 
der die Menge an Binde- noch an Hydrophobiermittel in 
der Regel ausreichend ist, um die Fasern wie ge- 

15 wunscht punktweise miteinander zu verkniipfen oder 
die gesamte Oberflache der Fasern mit 6l benetzen. 
[0005] Die nichtfaserigen Bestandteile werden nicht 
mit den Fasern verklebt. Einer der Griinde ist ihre im 
Vergleich zu den Fasern mit einem giinstigen Oberfla- 

20 chen-Volumen-Verhaltnis geringere Abkuhlgeschwin- 
digkeit, so dass auftreffende Bindemitteltropfchen zu 
schnell abtrocknen und die Harze ausreagieren. 
[0006] In die Fasermasse vor dem Forderband wer- 
den als Fullstoffe auch aufgemahlene Fasern aus nach- 

25 geschalteten Bearbeitungsstufen odervon Fehlchargen 
eingeblasen. Auch diese Fasern sind nur mechanisch 
in der Faseragglomeration eingebunden und konnen im 
Hinblick auf Festigkeitseigenschaften, insbesondere 
auf die Zug- und Schubfestigkeiten der aus den Fasern 

30 hergestellten Dammstoffe keinen Beitrag leisten. 

[0007] Die mit Bindemittel und mit 6l impragnierten 
Fasern werden zu einem ca. 2 bis 5 cm dicken, ca. 2 bis 
4 m breiten lockeren sogenannten Primarvlies mit ei- 
nem Flachengewicht > ca. 200 bis 300 g/m^ aufgesam- 

35 melt und einem pendeind bewegten Doppelband zuge- 
fuhrt, welches das Primarvlies einem quer dazu ange- 
ordneten zweiten Forderband, jeweils lagenformig 
uberlappend, abgelegt. Je nach dergewunschten Dicke 
des Dammstoffs und derangestrebten Rohdichte liegen 

40 in der auf diese Weise hergestellten endlosen Faser- 
bahn ca. 4 bis ca. 12 Lagen versetzt iibereinander. Die 
endlose Faserbahn wird mit Druckbandern oder hinter- 
einander angeordneten Walzen auf die gewiinschte 
Dicke zusammengedriickt. Durch die Kompression in 

45 Verbindung mit dem durch die Fordergeschwindigkeit 
der Faserbahn vorgegebenen Flachengewicht wird die 
Rohdichte der endlosen Faserbahn eingestellt. 
[0008] Die Faserbahn wird einem Harteofen zuge- 
fuhrt, in dem mittels durch die Faserbahn hindurchge- 

50 saugter HelBluft die vorhandene Restfeuchte verdampft 
und das Bindemittel ausgehartet. Die bei vielen Produk- 
tionslinien ca. 2,03 bis ca. 2,10 m breite endlose Faser- 
bahn weist irregular gefomrite Sertenflachen auf. Die Fa- 
serbahn wird deshalb auf beiden Random besaumt und 

55 in gegebenenfalls weitere Langsbahnen unterteilt. Die- 
se werden anschlie3end durch mitlaufende Quersagen 
in der gewiinschte Lange oder Breite der Dammelemen- 
te von der endlosen Faserbahn abgetrennt. 
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[0009] Die Dammelemente werden nach der Steifig- 
keit bzw. Flexibilitat in beispielsweise aufrollbare 
Dammfiize und Dammplatten unterschieden. 
[0010] Die Orientierung der einzelnen Fasern in den 
Dammelementen und die Roindichte beeinflussen ne- 
ben den Faserabnnessungen, der Art des Sclimelzma- 
teriais, der l\/lenge der nichtfaserigen Bestandteile und 
der Bindennittelgehalte die Warnneleitfaliigkeit der Dam- 
nnelennente aus l\/lineralwolle. Bei ubiiclien Dammele- 
menten aus Steinwolle steigt die Wamneleitfainigkeit bei 
Roindichten unterca. 25 kg/m^ und bei uberca. 150 kg/ 
m^ auf uberca. 0,04 W/m K an. Zwischen ca. 45 bis ca, 
70 kg/m^ sinkt die Warmeleitfafiigkeit auf ca, 0,032 W/ 
m K. Je flacher die Fasern zu den grof3en Oberflachen 
der Dammelemente ausgericlitet sind, desto niedriger 
ist die Warmeleitfahigkeit. 

[001 1] Die Druckspannung der Dammelemente, ubli- 
cherweise bei 1 0 % Stauchung angegeben, steigt dem- 
zufolge, wenn die Fasern in steiler Lage oder gar recht- 
winklig zu den groBen Oberflachen angeordnet sind. 
Das gleiche gilt fur die Zugfestigkeit rechtwinklig zur 
Plattenebene gemaB DIN EN 1607, wobei mit Platten- 
ebenediegroBen Oberflachen gemeintsind. Durch eine 
entsprechende Anordnung der einzelnen Fasern kon- 
nen demzufolge die Druck-, Querzug- und Schubfestig- 
keit gesteigert werden. Sofern aber keine hoheren Fe- 
stigkeitswerte erforderlich sind, kann der Materialein- 
satz, also die Rohdichte gesenkt werden. 
[0012] In der Praxis werden demzufolge Dammplat- 
ten, die mechanisch starker belastet werden , durch die 
beschriebene Kompression der impragnierten endlosen 
Faserbahn in vertikaler Richtung bei gleichzeitiger Stau- 
chung in horizontaler Richtung geformt. Dabei werden 
die Fasern bzw. die Faserbiischel sehr intensiv mitein- 
ander verfaltet, so dass die generelle Ausrichtung in 
Richtung der groBen Oberflachen der Faserbahn er- 
folgt. Bei dieser Verformung liegen die Fasern im unmit- 
telbarzu den groBen Oberflachen angrenzenden Berei- 
chen relativ flach, so dass beispielsweise die maximal 
erreichbare Querzugfestigkeit in den beiden oberfla- 
chennahen Zonen deutlich geringer ist als im Mittelbe- 
reich der Dammplatte. Um eine hohere Querzugfestig- 
keit zu erreichen, werden daherdie beiden oberflachen- 
nahen Zonen soweit entfernt, dass die steil gelagerten 
Fasern bis in die Oberflachen reichen. 
[0013] Die Auffaltung des Primarvlies hat nur einen 
EinfluB auf die Struktur der Faserbahn in Produktions- 
langsrichtung. Quer dazu sind die Fasern nahezu hori- 
zontal ausgerichtet. Hieraus hergestellte Dammplatten 
weisen deshalb in dieser Richtung eine mehrfach hohe- 
re Biegezugfestigkeit auf als in Produktionslangsrich- 
tung. 

[0014] Bei einer modifizierten Produktionstechnik 

wird das Primarvlies um eine horizontale Achse aufge- 
faltet und dabei gegen diesesenkrecht gestellten Lagen 
gepreBt. Im Umlenkbereich der Primarvlieslagen sind 
verhaltnismaBig viele Fasern nur flach gelagert. Fur 
Dammstoffe mit hohen Anforderungen an die Querzug- 



festigkeit werden die oberflachennahen Zonen in einer 
Starke von ca. 10 bis 20 mm abgetrennt. Diese derart 
hergestellten Dammplatten konnen in der Breite der 
Produktionslinie, also beispielsweise in 2 m Seitenlange 

5 und einer beliebigen Lange in Produktionsrichtung von 
der endlosen Faserbahn abgetrennt werden. GroBfor- 
matige Dammplatten werden bevorzugt bei der Herstel- 
lung von Sandwichelementen mit beidseitiger Blechbe- 
kleidung der Elemente verwendet. Derartige Dammplat- 

10 ten sind beispielsweise unter der Bezeichnung "Con- 
rock" bekannt. 

[001 5] Eine weitere Variation der Festigkeits- und Ge- 
brauchseigenschaften von aufgestauchten oder aufge- 
pendelten Dammplatten besteht darin, dieoberflachen- 

15 nahen Zonen mit flachliegenden Fasem von der impra- 
gnierten endlosen Faserbahn bahnenformig abzuhe- 
ben, diese extrem hoch zu verdichten und die verdich- 
teten Teilbahn(en) anschlieBend mit der Faserbahn wie- 
der zu vereinen. Die Verbindung der Faserbahn mit den 

20 verdichteten Teilbahnen erfolgt durch das vorhandene 
Bindemittel oder durch zusatzliche Bindemittel gegebe- 
nenfalls auch durch ausgesprochene Klebemittel, die 
zwischen die Faserbahn und die Teilbahnen gespruht 
wird. 

25 [0016] Sehr hohe Querzugfestigkeitswerte werden 
erhalten, wenn die durch Langs- und Hohenkompressi- 
on intensiv aufgefalteten Dammplatten in Produktions- 
langsrichtung in Scheiben geschnitten und gedrehtwer- 
den, so dass die Schnittflachen die groBen und im An- 

30 wendungsfall tragenden Oberflachen eines Dammele- 
ments bilden. Da zur Zeit nur endlose Dammstoffbah- 
nen in der erforderlich en Rohdichte von ca. 200 mm Ho- 
he hergestellt werden konnen, sind die davon abge- 
trennten Streifen auch nurca. 200 mm brelt. Derartige 

35 Dammplatten werden wegen des extremen Verhaltnis- 
ses von beispielsweise 1 ,2 m Lange x 0,2 m Breite La- 
mellen genannt. Bei diesen Dammplatten sind die Fa- 
sern weitgehend rechtwinklig zu den groBen Oberfla- 
chen orientiert.. Mehrere Lamellen konnen zu Lamellen- 

40 platten zusammen gefugt werden. 

[0017] Die Bindung zwischen den senkrechtzueinan- 
der angeordneten Fasern bzw. Faserbiindel ist gering, 
so dass die Lamellen biegsam sind und z.B. auf ge- 
kriimmte Oberflachen aufgeklebt werden konnen. 

45 [0018] Dammelemente aus Mineralwolle werden in 
sogenannten Warmedammverbundsystemen einge- 
setzt. Ein Warmedammverbundsystem wird zumeist auf 
AuBenwande von Gebauden zur Verringerung der 
Transmissionswarmeverluste, aus Schall- und Brand- 

50 schutzgriinden sowie zur Verbesserung des Aussehens 
aufgebracht. Es besteht aus einer Dammschicht, die auf 
die AuBenwand voll- oderteilflachig aufgeklebt wird und 
gegebenenfalls zusatzlich durch in der Wand veranker- 
te Schrauben oder dergleichen gehalten wird. Alternativ 

55 sind Schienensysteme bekannt, mit denen die Damm- 
schicht fixiert wird, wobei ein Kleber als Hilfsveranke- 
rung sowie als Abstandsh alter bzw. Widerlager dient. 
Die Dammschicht wird anschlieBend mit einer bewehr- 
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ten Grundschicht aus Mineral- oder Kunstharzputzen 
abgedeckt. Als Bewehrung dienen Gewebe aus reifSfe- 
sten Glasfasern oder auch in der Putzschicht verteilte 
kurze Fasern. Diese teste und die Dammschicht schiit- 
zende Grundschicht wird durch eine Oberlage abge- 
deckt, die als weitere Wetterschutzschicht dient und im 
wesentlichen das Erscheinungsbild des Warmedamm- 
verbundsystems bzw. der AuBenwand bestimnnt. Aus 
Rationalisierungsgrunden werden haufig bereits keine 
unterschiedlichen Stoffe mehr fur die Verklebung der 
Dannmelennente und die Grund- und/oder Deckschicht 
verwendet. Es werden inzwischen Werktrockennnortel 
angeboten, die sich gleichermaBen fur den Aufbau alle 
drei Schichten eignen. 

[0019] Fur die Verwendung in Warmedammverbund- 

systemen geeignete Steinwolle-Dammstoffe enthalten 
ca. 3,5 bis ca. 5,0 Masse-% des Gemisches aus duro- 
plastisch aushartenden Phenol-Formaldehyd-Harn- 
stoffharzen und ca. 0,2 Masse-%, allerhochstens bis ca. 
0,4 Masse-% hochsiedender Mineralole. Die Rohdich- 
ten der Dammplatten betragen im Bereich der Warnne- 
leitfahigkeitsgruppe (abgekurzt WLG) 040 nach DIN 
4108 ca, 135 bis 180 kg/m^, vorzugsweise ca, 145 bis 
1 60 kg/m3 und wird fur Flatten der WLG 035 auf ca. 90 
bis 120 kg/m^ abgesenkt. Diese Flatten weisen dann 
Zugfestigkeiten quer zur Oberflache von melir als 15 
kFa bei WLG 040 und nur noch > ca. 5 kFa bei WLG 
035 auf. 

[0020] Bei den nriodiflzierten Danrimplatten mit einer 
oderzwei integrierten hochverdichteten Deckschichten, 
wird die Rohdiclite der Deckschicht(en) auf ca. 1 60 bis 
200 kg/m^ angehoben, wahrend der Kernbereich der 
Dammplatten der WLG 040 auf ca. 120 bis 140 kg/m^ 
verdichtet ist. Urn mit dieser Struktur die WLG 035 zu 
erreichen, wird die Rohdichte der Decklage(n) auf ca. 
140 bis 180 kg/m^, die des Kernbereiclis auf ca. 80 bis 
100 kg/m^ zuruckgenommen. Die charakterisierenden 
Querzugfestigkeiten sinken dabei von uberca. 17 kFa 
(WLG 040) auf nur noch ca. 5 kFa (WLG 035). 
[0021] Die resultierenden Querzugfestigkeiten uber- 
treffen jedoch selbst nach den iiblichen verarbeitungs-, 
feuchte- und zeitbedingten Abminderungen der Festig- 
keiten in der GroBenordnung von ca. 30 bis ca. 60 % 
die den Standsicherheitsnachweisen zugrundeliegen- 
den Windsoglasten nach DIN 1055 noch um ein Mehr- 
faches. Die standardisierten Windsogbelastungen be- 
tragen jeweils fur Wandflachen und deren Rander bei 
den Gebaudehohen H = 0 bis 8 m 0,35/1 ,00 kFa; H = 8 
bis 20 m 0,56/1 ,60kFa; H = 20 bis 100 m = 0,77/2,20 
kFa. 

[0022] Durch die Faserorientierung in den Lamellen 
bzw. Lamellenplatten wird bei einer mittleren Rohdichte 
von ca. 90 kg/m^ (WLG 045) eine Querzugfestigkeit von 
> 1 00 kPa, und bei ca, 75 kg/m^ Mittel-Rohdichte (WLG 
040) immerhin noch eine Querzugfestigkeit von ca. > 70 
kFa erreicht. Bei Rohdichten um 60 kg/m^ sinkt die 
Querzugfestigkeit auf > ca. 50 kPa. Mit geringerer Roh- 
dichte werden die Lamellen bzw. Lamellenplatten im- 



mer biegsamer. Im Rohdichtebereich von ca. 50 bis 60 
kg/m^ biegen sich 6 cm dicke Lamellen bzw. Lamellen- 
platten bei einer Spannweite von ca. 118 cm in beiden 
Richtungen um ca. 35 bis 80 mm durch, wahrend sich 

5 die Durchbiegung bei den steiferen Lamellen bzw. La- 
mellenplatten des Rohdichtebereichs um 75 bis 85 kg/ 
m^ auf nur noch ca. 20 bis 45 mm verringert und bei 200 
mm dicken Lamellen bzw. Lamellenplatten die Durch- 
biegung weniger als ca. 5 mm betragt. 

10 [0023] Der wesentliche wirtschaftliche Vorteil liegt 
nun darin, dass einmal der spezifische Materialeinsatz 
gegenuber den Dammplatten mit laminarem Faserver- 
lauf deutlich abgesenkt werden kann. Die Lamellen bzw, 
Lamellenplatten durfen weiterhin bis zu Gebaudehohen 

15 von 20 m ohne zusatzliche Verankerungen aufgeklebt 
werden, was eine weitere Einsparungan Verarbeitungs- 
zeit und Materialkosten bedeutet. In allgemeinen bau- 
aufsichtlichen Zulassungen fur hier geeignete Damm- 
stoffe, die das Deutsche Institut als Vertreter der ein- 

20 schlagigen Institutionen der Bundeslander erteilt, wer- 
den fur Lamellen bzw. Lamellenplatten zur Zeit Quer- 
zugfestigkeiten von > 80 kPa, Druckfestigkeiten > 40 
kPa und Scherfestigkeiten > 20 kPa gefordert. 
[0024] Die Dicken der Dammschicht in den allgemein 

25 bauaufsichtlich zugelassenen Warmedammverbundsy- 
stemen betragen mindestens 4 cm und konnen auf ma- 
ximal ca. 20 cm und in Ausnahmefallen der nicht allzu 
haufig gebauten Passivhauser auf 40 cm gesteigert 
werden. Gangige Dicken sind aber derzeit ca. 8 bis 12 

30 cm. Die auf die Innenseite von Fenster und Tiiroffnun- 
gen aufgebrachten sogenannte Laibungsplatten sind 
auf ca. 2 oder 3 cm begrenzt, um die Offnungen nicht 
allzu stark einzuschranken. 

[0025] Die Befestigung der Dammplatten mit lamina- 
35 rem Faserverlauf und der Lamellen bzw. Lamellenplat- 
ten ist in den von den Deutschen Instituten ausgestell- 
ten allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassungen unter- 
schiedlich geregelt. 

[0026] Dammplatten mit oder ohne verdichtete Ober- 
40 flachenzonen werden mit Hilfe von Dammstoffhaltem 

befestigt, die eine zumeist kreisformige mit Offnungen 
versehene Platte und einen Dubel aufweisen. Die 
Dammstoffhalter werden vorzugsweise auf die Damm- 
schicht aufgesetzt. Hierbei mussen die Flatten einen 

45 Durchmesser von mindestens 60 mm und bei Damm- 
platten mit Deckschichten von beispielsweise 90 oder 
120 bis 140 mm aufweisen. Wesentlich effektiver und 
sicherer fur die Standsicherheit des Warmedammver- 
bundsystems ist aber die Befestigung durch ein Beweh- 

50 rungsgewebe der Grundschicht hindurch. Diese Vorge- 
hensweise erfreut sich wegen des Arbeitens auf derfri- 
schen Grundschicht keiner groBen Beliebtheit bei den 
Handwerkern. DieZahl der Dammstoffhalter pro m^ Fla- 
che ist entsprechend den Windsogbelastungen nach 

55 DIN 1 055 in den Randbereichen eines Gebaudes hoher 
als in den mittleren Flachen. Mit zunehmender Gebau- 
dehohe steigt naturgemaB die Zahl der erforderlichen 
Dammstoffhalter. 



4 



7 



EP 1 321 595 A2 



8 



[0027] Obwohl der Kleber in den Standsicherheits- 
nachweisen fur Warnnedammverbundsysteme keine 

Rolle spielt, leistet der Kleber wesentliche Beitrage fiir 
die Sicherfieit und die Gebrauchstauglichl<eit des War- 
medammverbundsystems. Selbst, wenn die Haftung 
abgennindert ist, verhindert der FormschluB ein leiclites 
Abrutsclien des Warnnedamnnverbundsystenns unter Ei- 
genlast. Die l<raftsclilussig auf den Dammplatten aufge- 
bracliten Kleber steifen diese aus, und beliindern dannit 
auBenseitge RiBblldungen in den Putzscliicliten. 
[0028] Die Befestigung der Dammplatten 
ausschlieBlich mit Dammstoffhaltern fiihrt nicht zu be- 
friedigenden Ergebnissen, so dass in den allgemeinen 
bauaufsichtlichen Zulassungen der eigentlichen War- 
medammverbundsysteme die Verwendung einer zu- 
satzlichen Verklebung enthalten ist. Bei den Dammplat- 
ten mit/ Oder ohne verdichteten Oberflachenzonen er- 
folgt der Auftrag des Klebers entweder umlaufend auf 
dem Rand der Dammplatte zuzuglicli eines Batzens 
Oder mehrerer Kleberpunkte in der Mitte mit einem Ge- 
samtflachenanteil von mindestens40% oderdurch eine 
vollflachigauf die Dammplatte und/oder den Untergrund 
aufgetragene Kleberschicht. Dazu muss der Kleber, bei- 
spielsweise ein Klebemortel als sogenannte Pre3- 
spachtelung in die Oberfiaciie eingearbeitet werden. In 
einem zweiten Arbeitsgang ist der Kleber "frisch in 
frisch" vollflacliig auf die Dammstoffplatte aufzutragen. 
[0029] Aus dieser Klebeteclinik ergeben sich durch 
die Oberflacheneigenscliaften der Dammplatten be- 
stimmte Anforderungen an den Kleber. Dieflach zu der 
zu verklebenden Oberflache liegenden Fasern bilden 
ein hochwirksames Feinfilter, dessen Filterwiderstand 
bei entsprechendem Druck durch die Kompression der 
Fasern sogar noch ansteigt. Die Fasennasse ist zudem 
nicht kapillaraktiv. Die in den verwendeten Klebern vor- 
handene Fliissigkeit bzw. die dort dispergierten feinsten 
Partlkel mussen unter relativ hohen Druck wie er durch 
die Kante einer schrag angestellten Traufel oder durch 
AnpreBwalzen mitgeringen Durchmessem in die Faser- 
masse eingepreBt werden. 

[0030] Bei diesem linienformigen Anpressen wird die 
Fasermasse im unmittelbaren EinfluBbereich stark 
komprimiert aber unmittelbar davor und dahinter ent- 
spannt bzw. sogar hochgewolbt. In dieser Phase kann 
der Kleber etwas in die direkt unterhalb der Oberflache 
liegenden Zonen eindringen. Fasemiassenbereiche, 
dieausbindemittelfreien oder-armen Faserbiindeln be- 
stehen oderviel ungebundene Recyclingfasern enthal- 
ten, sind deutlich kompressibler als benachbarte, mit- 
einander verbundene Fasern. Sie werden durch eine 
dariiber gazogene inkompressible Schicht des Klebers 
zusammengedruckt und gehen nach Aufheben des 
Drucks wieder in den Ausgangszustand zuruck. Dabei 
drucken sie den Kleber und auch auBen aufgezogene 
dunne Grundputzschichten zuruck, so dass sich leichte 
Aufwolbungen bilden. 

[0031] Die Eindringtiefe liegt punktuell bei maximal 
ca. 2 mm, in der Flache < 1 mm. Die gesamte Schicht- 



dicke der innerhalb der Fasermasse und dariiber liegen- 
den Schicht des Klebers ist weniger als ca. 1 mm dick. 
Damit der Kleber uberhaupt auf bzw. in der Fasermasse 
haftet, mu3 er oberflachenaktive und klebende Be- 
5 standteile und eine ausreichende innere Kohasion ha- 
ben. 

[0032] Neben der reinen klebenden und kohasiven 
Eigenschaften muB der Kleber auch Fullvermogen auf- 
weisen. Das ist erforderlich, um die Unebenheiten der 
10 Oberflachen der Dammplatten wie auch diejenigen des 
Untergrunds auszugleichen. 

[0033] Es ist eine produktionsbedingte Eigenart der 
Dammplatten aus Mineralwolle, dass die Oberflachen 
nicht glattsind, sondern regelmaBige Erhebungen auf- 

15 weisen. Die Ursache hierfur sind Offnungen in lamellen- 
formigen Segmenten von Druckbandern des Harte- 
ofens. Die Druckbander mussen einerseits stabil sein, 
um den hohen Drucken bei dem Zusammenpressen der 
Fasennasse zu widerstehen und anderseits Offnungen 

20 zum Durchleiten der fiir die Aushartung des Bindemit- 
tels benotigten HeiBluft aufweisen. Diese Offnungen 
sind entweder rund oder langlich. Die Durchmesser 
bzw. Breiten der Langlocher sind ca. 3 bis 5 mm, die 
Langen ca. 15 bis 25 mm. Die vor dem Ausharten des 

25 Bindemittels kompressible Fasermasse wird in diese 
Offnungen gedriickt und in der sich dabei ergebenden 
gewolbten Form fixiert. Die sich dadurch auf der Ober- 
flache gebildeten Erhebungen haben gewohnlich eine 
Hohe von ca. 0,5 bis 1 mm. Bei einer PreBspachtelung 

30 werden die Oberflachen der Aufwolbungen durch die 
Kante der Traufel nahezu freigeschabt, wahrend sich 
das Material zwischen den Erhebungen sammelt, well 
der die Dammplatten deformierende Druck hier gar 
nicht in der gewunschten Hohe auf gebaut werden kann . 

35 [0034] Die Wande, auf welche die Dammelemente 
aufgeklebt werden sollen, weisen Unebenheiten auf, 
Zulassige und damit ubiiche Unebenheiten sind in DIN 
1 8202 Tabelle 2 aufgefuhrt. Bei geputzten Wanden sind 
bei MeBpunktabstanden von 3 m, entsprechend also et- 

40 wa GeschoBhohen sind StichmaBe bis ca. 8 mm zulas- 
sig. In den allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassungen 
wird vorgegeben, dass mit Hilfe von Kleberschichten 
Unebenheiten < 2 cm ausgeglichen werden diirfen. Bei 
groBeren Unebenheiten mussen vorher Ausgleich- 

45 schichten aufgetragen oder eben dickere Dammele- 
mente aufgeklebt werden. Die Kleber mussen eine 
hochviskose IVIasse bilden, die einerseits auf den 
Grenzflachen haftet und eine ausreichend hohe innere 
Viskositat aufweist, damit er nicht bei der Applikation der 

50 Dammplatten ablauft oder diese abfallt. Andererseits 
darf sich der Kleber wahrend der Nutzungsdauer von 
vielleicht drelBig und mehr Jahren unter Last auch nicht 
plastisch verformt. 

[0035] Angesichts der erforderlichen Dicken der Kle- 
55 berschichten ist die Verwendung von ungefullten, somit 
dunnschichtigen Klebern, wie reinen Kunststoff klebern 
aus duroplastischen Harzen oder thermoplastischen 
Kunststoffen oder Gemischen beider aus technischen 
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Grunden nicht moglich und auch vollig unwirtschaftlich. 
[0036] Aus diesen Grunden basieren die Kleber auf 
hydraulisch abbindenden Port-land-, Tonerde- oder 
Huttenzennenten, hoch hydraulischen Kalken allein 
Oder in Mischungen miteinander, aus inerten kornigen 
Zuschlagen, wie beispielsweise Quarzsand, Kalkstein, 
Marmor, Tonerde, oder aus latent hydraulischen Zu- 
schlagen, wie beispielsweise TraB, Puzzolanen, Hoch- 
ofenschlacken, Kraftwerksaschen nriit entsprechenden 
Anregern, wie Kalkhydrat. Die genannten Stoffe konnen 
in den verschiedensten Mischungen und unterschiedli- 
chen Anteilen in dem jeweiligen Kleber enthalten sein, 
Durch eineentsprechende Mischung und Abstufung der 
Korngr6f3en konnen geschmeidige IVIassen hergestellt 
werden, die aber auf den hydrophoben Oberflachen der 
Dammelemente nicht haften und bei dem Aufziehen in 
dunnen Schichten leicht aufrelBen. 
[0037] Urn eine ausreichend Benetzbarkeit und die 
gewunschte Ausziehfahigkeit zu erreichen, werden 
dem Kleber zumeistDispersionen oder Emulsionen aus 
thermoplastischen Kunststoffen, Synthesekautschuk- 
Latices oder Dispersionen duroplastischer Kunststoffe, 
wie Polyester, Epoxidharze, Silikonharze zugefugt. Die- 
se Emulsionen oder Dispersionen enthalten zumeist 
oberflachenaktive Substanzen, welche zusatzlich eine 
ausreichende Benetzbarkeit der Oberflachen der Dam- 
melemente bewirken. 

[0038] Wegen der hohen und einige Zeit andauern- 
den Basizitat der hydraulischen Bindemittel, Kaike, 
Schlacken und Aschen miissen die Kunststoffe versei- 
fungsfest sein. Besonders geeignete und zudem preis- 
gunstige Kunststoff-Zusatze sind beispielsweise Me- 
thylacrylate und l\/lethylmethacrylate. 
[0039] Als Kleber werden Mischungen oder Zuberei- 
tungen eingesetzt, die prinzipiell dem der Definition ei- 
nes Klebstoffs nach DIN 1 6920 entsprechen, also durch 
Flachenhaftung und innerer Festigkeit (Adhasion und 
Kohasion) verbinden kann. Es werden verwendet Mor- 
tel, Werktrockenmortel, Klebemortel nach DIN 16920, 
kunststoffverguteter Mortel, Kunstharzmortel, Klebe- 
masse, Baukleber, Fliesenkleber, Plattenkleber, Damm- 
stoffkleber, Keramikkleber, pastose Kleber oder derglei- 
chen. Mit diesen vielsagenden Bezeichnungen werden 
die Zusammensetzung, Korngro3en, Kunststoffart und 
-anteile, Zustand usw. vage unterschieden. 
[0040] Die hinsichtlich der Behandlung der Oberfla- 
chen der Dammelemente mit laminarer Faserausrich- 
tung gemachten Aussagen gelten prinzipiell auch fur die 
Oberflachen der Lamellen oder Lamellenplatten. In de- 
ren Oberflachen stehen die Fasern burstengleich recht- 
winklig zu den Oberflachen. Diese Orientierung erleich- 
tert bei der Pref3spachtelung prinzipiell das Einpressen 
feinstkorniger Bestandteile des Klebers. Anderseits ist 
die Steifigkeit der einzelnen Fasern bzw, Faserbiindel 
so gering, dass sie bereits unter geringem Druck abge- 
bogen werden und dadurch dieselbe hemmende Wir- 
kung entwickein wie die von vornherein parallel zu den 
Oberflachen angeordneten Fasern in den voranstehend 



beschriebenen Dammplatten. Fiir die Eindringtiefen 
des Klebers gelten deshalb nahezu die gleichen Gro- 
Benordnungen wie bei den Dammplatten mit laminarer 
Faserausrichtung. 

5 Die PreBspachtelung ist eine kraftezehrende und zeit- 
raubende Tatigkeit, welche mit Dammelementen aus 
Mineralwolle aufgebaute Warmedammverbundsyste- 
me im Vergleich zu beispielsweise Hartschaum-Damm- 
platten mit zusatzlichen Kosten belastet. Um eine 

10 schnelle Verlegung und einen sicheren Halt zu gewahr- 
leisten, wird eine oder werden beide groBen Oberfla- 
chen der Dammplatten, insbesondere der Lamellenplat- 
ten mit einer haftvermittelnden Schicht versehen. 
Bei der Auswahl der Stoffe oder Mischungen, diehierfur 

15 geeignet sind, wird berucksichtigt, dass die Baustoff- 
klasse "nichtbrennbar, Baustoffklasse A1 nach DIN 
4102" nicht gefahrdet wird, da diese Klassifizierung ein 
wesentlicher Verkaufsvorteil gegenuber den als 
"schwer entflammbar, Baustoffklasse B1 n. DIN 4102" 

20 klassifizierten Hartschaumen aus beispielsweise ex- 
pandiertem Polystyrol darstellt. Die Klassifizierung 
"schwer entflammbar" ist in diesem Zusammenhang 
vollig irrefuhrend, da sie nur dadurch zustande kommt, 
weil sich der Baustoff durch Wegschmelzen der Einwir- 

25 kung einer Flamme entzieht. Im realen Brandfall aber 
tropft die Schmeize zumeist in die Flammen und fordert 
das Brandgeschehen oder zundet die entstehenden 
dichten toxischen Gase durch. 

[0041] Fur die Impragnierung der Oberflache der 
30 Dammplatten wird beispielsweise Kieselsol verwendet. 
Diese mit oberflachenaktiven und gegebenenfalls 
schaumbildenden Substanzen versetzte Losung wird 
unter Luftzusatz schaumig aufgeriihrt und kann somit 
leicht auf den Dammplatten ausgestrichen werden. 
35 Nach dem Zusammenbruch der Schaumblasen und ei- 
ner Trocknung verbleiben im wesentlichen auf den Spit- 
zen der Fasern sitzendefeine Partikel, diekeinezusam- 
menhangende Schicht bilden. Diese Partikel sitzen 
nicht fest auf den Oberflachen der Dammplatten, so 
40 dass sie sich durch leichtes Reiben wieder entfernen 
lassen. 

[0042] Eine zweite Gruppe haftvermittelnder Be- 
schichtungen, namlich Grundierungen mit Beschich- 

tungseffekten basiert auf oder ist mit Dispersions-Sili- 
45 katfarben identisch und enthalt eine Silikatfarbe, die ge- 
maB DIN 1 8363 aus Kaliwasserglas als Bindemittel und 
kaliwasserglasbestandigen Pigmenten und Fullstoffen 
besteht. Durch den Zusatz eines Polymerdispersions- 
anteils bis zu 5 Masse-% wird diese Beschichtung als 
50 Organosilikatfarbe oder als Dispersions-Silikatfarbe be- 
zeichnet. Die Pigmente oder Pigment-Mischungen die- 
nen der Farbgebung, stellen das Deckvermogen und 
die Wetterbestandigkeit her. Fullstoffe sind beispiels- 
weise Galcit, Kreide, oder Marmormehl mit mittleren 
55 PartikelgroBen um 1 bis 3 jxm, Quarzmehl ca. 2 bis 6 
jxm), Talk (ca. 1 0jim), Al-K-Silikat (ca. 14^m); Muskovit- 
Glimmer, ein Al-Mg-K-Silikat mit ca. 10 ^m mittleren 
Durchmessers. 
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[0043] Schuize et al.: "Dispersions-Silikatsysteme"; 
Expeit-Verlag Renningen-Malmsheim offenbart auf S. 
170 einen Uberblickuber geeignete Hilfsstoffe oder Ad- 
ditive und auf S. 356 ein Formulierungsbeispiel fur eine 
optimal gepackte Dispersions- Siiikatfarbe und nennt 
dabel folgende Konnponenten: Wasser, Stabilisator, Di- 
spergiermittel, Verdickungsmittel (z.B. Acrylat- oder 
PUR-Verdicker, Bentonite, Cellulosen). Titandioxid, 
Calcit 2 pm, Calcit 1 [im, Talkum 9 [im, gefallte Kiesel- 
saure Si02, Acryl-Styrol-Dispersion, Entscliaunner auf 
IViineralolbasis, Kaliummethylsiliconat, aromatenhalti- 
ges Filnnbildungshilfsnnittel, weiteres Filnnbildungsliilfs- 
mittel, stabilisiertes Kaliumwasserglas, Paraffindisper- 
sion. 

[0044] Die Dispersions-Silikatfarbe wird mit relativ ho- 

hem Druck auf die Oberflache der Dammplatte, insbe- 
sondere der Lamellenplatte aufgespritzt, die wiederunn 
mit relativ hoher Gescliwindigkeit unter der Spritzvor- 
richtung hindurch gefordert wird. Um einen sparsamen 
Auftrag von < ca. 450 g Trockensubstanz/m^ zu erzie- 
len, ist der Spritzwinkel relativ breit, so dass nur sehr 
feine Farbenpartikel mit niedrigem Impuls auf die Ober- 
flache der Dammplatten auftreffen. Aufgrund der plasti- 
schen Verformung der auftreffenden Tropfchen und 
dem elastischen Verhalten der Faserspitzen ist die lo- 
kale Eindringtiefe der Beschichtung niclit groBer als ca, 
0,2 mm, praktiscli aber liegt die Dispersions-Silikatfarbe 
nur schollenartig mit Schichtdicken von ca. 0,1 bis ca. 
0,4 mm nur auf den Faserspitzen auf. Ein wesentlicher 
Tell der in der Dispersions-Silikatfarbe vorhandenen 
Feuchte ist dabei schon verdunstet, so dass auch aus 
diesem Grund keine optimale Benetzung moglich ist. 
Die Dammplatten, insbesondere die Lamellenplatten 
werden unmittelbar nach dem Aufspruhen der Dispersi- 
ons-Silikatfarbe mit Heizstrahlern getrocknet, was die 
Haftung wegen der starken Schrumpfung nach dem 
Austreiben des Kristallwassers aus dem Wasserglas 
weiter vermindert. In extremen Fallen kreiden die Be- 
schichtungen nach der Verklebung aus, so dass keine 
optimale Haftzugfestigkeit erreicht wird. 
[0045] Ahnlich schwach ist die Bindung zu den Ober- 
flachen der Dammelemente, wenn sogenannte Klebe- 
mortel aufgetragen werden. Diese werden zunachst in 
einer diinnen Schicht in Form einer Art PrelBspachte- 
lung kontinuierlich aufgetragen und anschliefBend mit 
max. ca. 4 - 5 mm dicken Wiilsten aus sog. Klebemortel 
uberdeckt. Obgleich hier die Reaktionszeiten wesent- 
lich langerals bei den Dispersions-Silikatfarben sind, ist 
die Hartfestigkeit nicht hoher. 

[0046] Aus dem Stand derTechnik sind mit Hilfe von 
Bewehrungen ausgesteifte Beschichtungen auf Dam- 
melementen bekannt. Diese Beschichtungen sind we- 
gen der langen Aushartezeiten der hydraulischen Bin- 
demittel relativ teuer und somit nicht wettbewerbsfahig, 
[0047] Einen wesentlichen, auf der Baustelle Verar- 
beitungskosten sparenden Effekt haben die Beschich- 
tungen nur deshalb, well es durch die ausgehartete Vor- 
beschichtung moglich ist, den Kleber maschinell auf den 



Untergrund aufzuspritzen und die mit der haftvenmitteln- 
den Beschichtung versehenen Damm- oder Lamellen- 
platten in diese Masse einzudrucken. Bei vollflachig auf- 
gebrachten Klebern miissen diese vor dem Ansetzen 

5 der Dammplatten mit einer Zahntraufel aufgekammt 
werden. Bei der ebenfalls zulassigen teilflachigen Ver- 
klebung mit Klebflachenanteilen > 50 % werden die Kle- 
ber nach einem Vorschlag des Deutschen Instituts fiir 
Bautechnik in nur 3 bis 5 mm breiten, aber 1 0 mm hohen 

10 Wulsten im Achsabstand < 10 mm, somit in filigraner 
Technik auf den Untergrund aufgetragen und die 
Dammplatten bzw. Lamellenplatten unverzuglich, spa- 
testens nach 10 Minuten mit der beschichteten Seite in 
das frische Kleberbett eingedruckt, eingeschwommen 

15 und angepreRt. Hierdu rch lasst sich die Verklebungszeit 
um bis zu 50 % vermindern. 

[0048] Das Auftragen der haftvermittelnden Be- 
schichtungen wird auf Aniagen durchgefiihrt, die einen 
erheblichen Aufwand fur Investitionen in Bauten und 

20 Aniagen erfordern sowie Kosten beispielsweise fur die 
Trocknung der Beschichtungen verursachen. Die Ko- 
sten fiir die haftvermittelnden Beschichtungen selbst 
sind ebenfalls nicht unerheblich, ohne dass sich dabei 
ein optimales Ergebnis einstellt. 

25 [0049] Ausgehend von dem voranstehend beschrie- 
benen Stand der Technik ist es Aufgabe der Erfindung, 
ein erfindungsgemafSes Verfahren bzw. eine erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung dahingehend weiterzuent- 
wickeln, dass eine vereinfachte Verarbeitung der Dam- 

30 melemente bei der Warme- und/oder Schalldammung 
einer Gebaudewand, insbesondere einer Gebaudeau- 
Benwand geschaffen wird, bei der insbesondere die 
Haftverbindung zwischen den Dammelementen und 
den Klebern bzw. Putzsystemen wesentlich verbessert 

35 wird. 

[0050] Zur Losung dieser Aufgabenstellung ist bei ei- 
nem erfindungsgemaBen Verfahren vorgesehen, dass 
die Dammelemente unmittelbar vor ihrer Befestigung 
auf der Gebaudewand auf zumindest einer groBen 
40 Oberflache und/oder in einem Tiefenbereich unterhalb 
der groBen Oberflache mit einem liquiden Binde- und/ 
Oder Impragniermittel fur eine vollstandig haftvermitteln- 
de Impragnierung der Mineralfasern beschichtet wer- 
den. 

45 [0051] Wesentlicher Gedanke der Erfindung ist daher 
das Aufbringen des liquiden Bindeund/oder Impragnier- 
mittels unmittelbar vor der Befestigung der Dammele- 
mente auf der Gebaudewand, so dass auf kosteninten- 
sive werksseitige oder aber auch baustellenseitige Vor- 

50 beschichtungen verzichtet werden kann. Zu diesem 
Zweck ist es erforderlich, dass das Binde- und/oder Im- 
pragniermittel liquide ausgebildet ist, um es in einfacher 
Weise auch in Dammelementen mit laminarer Struktur 
einbringen zu konnen, bei denen, wie voranstehend be- 

55 schrieben, ein Filtereffekt insbesondere bei einem 
Druck auf die zu beschichtenden Oberflachen entsteht. 
Daruber hinaus muB dass Binde- und/oder Impragnier- 
mittel haftvermitteind ausgebildet sein, um die unver- 
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zugliche Verarbeitung nach der Beschichtung zu er- 
moglichen. 

[0052] Bei der Erfindung ist somit vorgesehen, dass 
eine vollstandige und haftvermittelnde Impragnierung 
aller Mineralfasern und eine gleichzeitige Verankerung 
aller in der Oberflache iiegenden iVIineralfasern zweci<s 
optinnaier Kraftiibertragung durch das Einbringen eines 
flussigen Binde- und/oder Impragniermittels erfoigt. Mit 
diesenn in der Tiefe wirkenden Binde- und/oder Impra- 
gniernnittel werden alle ungebundenen oder nur unvoll- 
standig miteinander verknupften Mineralfasern erfasst. 
[0053] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass das Binde- 
und/oder Impragniernnittel bis in eine Tiefe von bis 10 
mm, insbesondere zwisclien 1 und 5 mm unterlialb der 
groBen Oberflache eingebracht wird. Hierdurch konnen 
auch durch Schneiden, Schleifen oder Reiben verur- 
sachte mechanische Storungen des Dammelementes 
derart aufgefangen werden, dass keine ubermaBige 
Menge an IVIineralfasern frei wird. Gleiches gilt auch hin- 
sichtlich Beschadigungen der Oberflachen durch das 
Abknicken der Mineralfasern in Lamellen bzw. Lamel- 
lenplatten, durch Benutzung von Verpackungs-Trans- 
porteinheiten mit mehreren darin angeordneten Dam- 
melementen als Sitzgelegenheit, durch Werfen der 
Dammelemente oder als Folge eines sehr hohen loka- 
len Anpressdrucks, beispielsweise durch wiederholtes 
Andrticken der Dammelemente mit den Fingern und/ 
Oder Handflachen. 

[0054] Das Binde- und/oder Impragniermittel kann 
auch als Grundierung bezeich net werden, soweit diese 
Grundierung die haftvermittelnde Impragnierung der 
Oberflache sowie letztlich auch die Beschichtungseffek- 
te ermoglicht, die aber primar nicht angestrebt werden. 
Optimal wird das Binde- und/oder Impragniermittel der- 
art aufgetragen, dass die Faserspitzen der einzelnen 
Mineralfasern im Wesentlichen frei von Binde- und/oder 
Impragniermittel bleiben, damit das auf die Platte oder 
auf die Gebaudewand aufgetragene Klebemittel bzw. 
ein auBenseitig aufgetragener Putz die Enden der Mi- 
neralfasern, besser aber noch groBere Abschnitte gan- 
zer Mineralfasern umfassen kann, die von dem Binde- 
und/oder Impragniermittel nicht oder nur geringfiigig be- 
deckt sind. Das fliissige Binde- und/oder Impragniermit- 
tel geht beim erfindungsgemaBen Verfahren mit dem 
Baukleber oder einem AuBenputz eine innige Verbin- 
dung ein und baut die Schichten des Bauklebers bzw. 
des AuBenputzes in das eigene Gefuge ein. 
[0055] Als geeignete Binde- und/oder Impragniermit- 
tel werden Dispersionen, beispielsweise Homo-, Co- 
oderTerpolymerisate hierfur geeigneter Monomere, wie 
beispielsweise M ethyl acryl at, n-Butylacrylat, Ethylacry- 
lat, 2-Ethylhexacrylat, Methylmethacrylat, Ethylen, 
Vinylpropionat, Vinylacetat, Vinylchlorid, Styrol oder 
dergleichen verwendet. Co- und Terpolymerisate wer- 
den aus zwei bzw. drei verschiedenen Monomeren zu- 
sammengesetzt, um beispielsweise die Harte, die Ver- 
seifungsbestandigkeit, die Wasseraufnahme oder der- 
gleichen zu steuern. Die Dispersionen enthalten zu- 



meistnoch Schutzkolloide, Emulgatoren, Hilfsmonome- 
re, Weichmacher und dergleichen. 
[0056] Ein hervorragendes Haftungsvermogen und 
daher besonders geeignet als Bindeund/oder Impra- 

5 gniermittel haben sich verschiedene Neoprene-Latlces 
erwiesen. Diese konnen beispielsweise mit Kaolin, Me- 
takaolin oder aber auch mit anderen Fullstoffen gefullt 
sein, wobei sich TeilchengroBen < 2 \im als vorteilhaft 
gezeigt haben. Alternativ zu einem Binde- und/oder Im- 

10 pragniermittel kann auch eine Dispersions-Silikatfarbe 
vorgesehen sein. Insbesondere modifizierte Dispersi- 
ons-Silikatfarben, die gegenuber den Standardrezeptu- 
ren beispielsweise weniger Verdickungsmittel und we- 
niger bis keine Fullstoffe aufweisen und daruber hinaus 

15 wenig Pigmente, wie beispielsweise Rutil, Eisenoxid, 
Kaolin, Metakaolin, Talkum, Wollastonit, Aluminiumhy- 
droxid oder dergleichen bei TeilchengroBen < 2 ^im ent- 
halten. Bei der Zusammensetzung einersolchen modi- 
fizierten Dispersions-Silikatfarbe wird darauf abgestellt, 

20 dass die feinsten Parti kel mitsamt der Flussigkeit in das 
Dammelement eindringen, sich dabei gegebenenfalls 
auchtrennen, d.h. die Flussigkeit tieferpenetriert als die 
feinen Partikel, wahrend die groberen Partikel auf der 
Oberflache abgefiltert werden. Da hierbei Beschich- 

25 tungseffekte nur in ganz geringem Umfang angestrebt 
werden, ist der Bedarf an Fullstoffen geringer, als bei 
geschlossenen Beschichtungen bzw. Farbanstrichen. 
[0057] Weiterhin als geeignet haben sich Mischungen 
aus Kaliumwasserglas mit Kunststoff-Dispersionen er- 

30 wiesen, wobei auf weitere Zusatze verzichtet werden 
kann. 

[0058] Neben den voranstehend genannten Be- 
schichtungsmitteln konnen auch feinkornige Kleber Ver- 
wendung finden, die beispielsweise handelsublich als 

35 Fliesenkleber oder f lexibilislerte Fliesenkleber bezeich- 
net werden. Diese Kleber mussen aber starker als bei 
der Verklebung von Fliesen oder anderen keramischen 
Elementen mit Wasser verdiinnt werden, um die erfor- 
derliche Liquiditat einzustellen. 

40 [0059] Eine weitere Gruppe geeigneter Beschich- 
tungsmittel stellen wasserverdunnbare Reaktionslacke 
auf der Basis verschieden modifizierter Epoxidharze 
Oder Epoxid/Polyisocyanat-Kombinationen dar 
[0060] Vorzugsweise werden die voranstehend dar- 

45 gestellten Beschichtungsmittel mit dunklen Pigmenten, 
wie beispielsweise Eisenoxidrot-, Eisenoxidschwarz- 
oder Magnetitpigmenten, sowie mit Fullstoffen von 
dunkler Eigenfarbe ausgestattet, um die Warmeabsorp- 
tion in den nach auBen gerichteten groBen Oberflachen 

50 der Dammelemente zu erhohen, wahrend auf der Ge- 
genflache vorzugsweise Grundiermittel mit hellfarbigen 
Pigmenten und Fullstoffen zum Einsatz kommen. 
[0061] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung 
ist vorgesehen, dass in die nach auBen gerichteten 

55 Oberflachen der Dammelemente verdunnte Silikon- 
harzfarben oder-putze eingearbeitet werden, wenn an- 
schlieBend beispielsweise Silikonharzputze aufgetra- 
gen werden sollen. 
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[0062] Bei Dammelementen mit hoher innerer Festig- 
keit, beispielsweise Dammplatten groBer Dicke, bei de- 
nen nur geringe Horizontal- und Scherkrafte auftreten 
Oder auf die nur dunne Scliichten aufgetragen werden 
sollen, ist es ausreichend, die Oberflachen aucli nur an- 
zufeucliten. Zu diesenn Zweck kann beispielsweise ein 
Binde- und/oder Impragniermittel ven/vendet werden, 
das aus Wasser und bis ca. 0,1 Masse-% Tensiden be- 
steht, unn eine ausreichende Benetzung zu erreichen. 
Die Zugabe von Tensiden ist auf ein absolutes IVIinimum 
zu begrenzen, um spater in einenn Warmedammver- 
bundsystenn eine kapillaraktive Wirkung zu vermeiden, 
Das Wasser und ebenso die vorher genannten flussigen 
Binde- und/oder Impragniermittel werden vor allem me- 
chaniscli in die Oberflaclie und die darunter liegenden 
Bereiche eingepresst, 

[0063] Bei Lamellen und Lamellenplatten stellt die 
Behandlung der Oberflachen durch ein Einpressen der 
Binde- und/oder Impragniermittel aufgrund der recht- 
winklig zu den groBen Oberflachen stehenden einzel- 
nen Mineralfasern kein Problem dar. Weisen die Dam- 
melemente aber durch Offnungen in Harteofenbandern 
profilierte Oberflachen dichte gepackte Mineralfasern 
unmittelbar unter den groBen Oberflachen auf und sind 
diese parallel zu den groBen Oberflachen angeordnet, 
so ist das Einarbeiten der Binde- und/oder Impragnier- 
mittel ungleich schwerer Hinzu kommt, dass auch hier- 
durch entstehende Erhebungen einen vollflachigen 
Kontakt mit den Auftragsmittein nicht Oder nur durch An- 
wendung erheblicher Drucke moglich machen. 
[0064] Es hatsich daher als vorteilhaft erwiesen, der- 
artige Erhebungen bereits werksseitigzu entfernen, ins- 
besondere wegzuschneiden oder abzuschleifen. 
[0065] Zur Losung der Aufgabenstellung hinsichtlich 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist vorgesehen, 
dass die Vorrichtung zumindest eine Waize und zumin- 
dest eine, insbesondere als Auftragsduse ausgebildete 
Auftragseinrichtung aufweist, die vorzugsweise uber ei- 
ne Zuleitung mit einem liquiden Binde- und/oder Impra- 
gniermittel fur eine vollstandig haftvermittelnde Impra- 
gnierung der Mineralfasern versorgt wird. 
[0066] In einfachster Ausfiihrung weist die erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung demzufolge eine WaIze auf, 
die drehbar an eine Handhabe, beispielsweise einem 
ubiichen Stiel befestigt ist, wobei entweder im Stielbe- 
reich oder im Bereich der WaIze die Auftragseinrichtung 
angeordnet ist, welche kontinuierlich mit dem liquiden 
Bindeund/oder Impragniermittel versorgt wird. Die 
Handhabe kann teleskopierbar ausgebildet sein oder 
mehrere ineinander steckbare Abschnitte aufweisen, 
die in unterschiedlichen Langen miteinander kombinier- 
bar sind. 

[0067] Vorzugsweise verlauft die Zuleitung entlang 
der Handhabe oder ist innerhalb der Handhabe als 
Rohrleitung ausgebildet. 

[0068] Es istferner vorgesehen, dass die WaIze einen 
in einem U-formigen Rahmen angeordneten Walzen- 
korper und mehrere auf dem Walzenkorper drehbar ge- 



lagerte Walzenscheiben aufweist, und dass zwischen 
benachbarten Walzenscheiben jeweils zumindest eine 
Auftragsduse angeordnet ist. 

[0069] Bei einer anderen Ausfuhrungsform der erf in - 

5 dungsgemaBen Vorrichtung ist vorgesehen, dass meh- 
rere Walzen drehbar in einem Trog angeordnet sind, 
wobei der Trog mit einem liquiden Binde- und/oder Im- 
pragniermittel befullt ist und die Walzen eine Auflage fur 
ein zu beschichtendes Dammelement bilden. Die Wal- 

10 zen tauchen teilweise in das liquide Binde- und/oder Im- 
pragniermittel ein und werden mit dem Binde- und/oder 
Impragniermittel benetzt, welches durch die Drehung 
der Walzen in den Bereich der auf den Walzen auflie- 
genden Oberflache des Dammelementes gelangt und 

15 dort in die Oberflache eingearbeitet wird. Hierzu werden 
die Dammelemente mehrfach hin- und hergeschoben, 
Wesentlich dabei ist, dass die Dammelemente im Be- 
reich ihrerzu beschichtenden Oberflache leicht kompri- 
miert werden und dabei das zwischen oder auf den Mi- 

20 neralfasern angeordnete Binde- und/oder Impragnier- 
mittel mitsamt eventuell vorhandener Feinstpartikel in 
das Dammelemente eingepresst und bei der Entlastung 
des Dammelementes quasi aufgesogen wird, Durch ei- 
ne mehrfache Wiederholung der Kompression und De- 

25 kompression wird dieser Effekt deutlich verstarkt. 

[0070] Eine weitere Ausfuhrungsform der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung weist mehrere Walzen auf, die 
drehbar in einem Rahmen gelagert sind, wobei die Wal- 
zen uber ihren Umfang verteilt mehrere Auftragsdusen 

30 aufweisen, die uber die in den Walzen zentral angeord- 
nete Zuleitung mit dem liquiden Binde- und/oder Impra- 
gniermittel versorgt werden. Der Rahmen ist oberhalb 
eines Auffangbehalters angeordnet, um eine wirtschaft- 
liche Verwendung des Binde- und/oder Impragniermit- 

35 tels zu ermoglichen. Das von den Walzen abtropfende 
Binde- und/oder Impragniermittel wird vom Auffangbe- 
halter aufgefangen und beispielsweise von dort aus er- 
neutderZuleitung und damit den Walzen zugefuhrt. Das 
Binde- und/oder Impragniermittel kann aus Auftragsdu- 

40 sen austreten, die zwischen einzelnen Walzenscheiben 
angeordnet sind. Es besteht aber auch die Moglich keit, 
in den Mantelflachen der einzelnen Walzen entspre- 
chende Auftragsdusen vorzusehen. 
[0071] Bei samtlichen voranstehend beschriebenen 

45 Ausfuhrungsformen der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung konnen die Walzen eine profilierte Mantelflache 
aufweisen. Erganzend kann vorgesehen sein, dass die 
Walzen einen Walzenmantel aus kompressiblem Gum- 
mi Oder Gummischaum aufweisen. 

50 [0072] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wer- 
den die mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung be- 
schichteten Dammelemente vorzugsweise auf eine auf 
die Gebaudewand aufgespritzte Klebermasse, bei- 
spielsweise aus Klebemortel gedruckt und durch leich- 

55 tes Hin- und Herschieben fest mit der Gebaudewand 
verbunden. Die bei der Verarbeitung noch feuchte Ober- 
flache der Dammelemente kompensiert dabei einen Teil 
der vor allem im Sommerauftretenden Feuchteverluste 
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in der Oberflachenzone der ubiicherweise auf die Ge- 
baudewand oder aber auch direkt auf die zu verarbei- 
tenden Dammelemente gespritzten Klebermasse. Da 
sich das Binde- und/oder Impragniermittel innerhalb der 
Fasermasse der Dammelemente befindet und dort ka- 
plllaraktlv gehalten wird, besteht auch keine gro3e Ge- 
fahr des Austrocknens, so dass die Verarbeitungszeit 
nach der Beschichtung der Oberflachen ausreichend 
verlangert ist, d.h. die Dammelemente konnen bei- 
spielsweise an einer zentralen Stelle gemaB dem Ver- 
fahren behandelt und erst anschlieBend zum eigentli- 
chen Verarbeitungsort transportiert werden. Durch das 
erfindungsgemaBe Verfahren wird insbesondere die 
eingangs beschriebenen Pressspachtelung eingespart, 
so dass die Klebemittel in wesentlich vereinfachterWei- 
se von Hand auf die Dammelemente aufgetragen wer- 
den konnen. Nach dem Ausharten der Klebemittel kann 
die aus den Dammelementen gebildete Dammschicht 
mit einer Grundschicht iiberzogen werden. Diese 
Grundschicht kann aus der Klebemasse, beispielswei- 
se Klebemortel, einem Putz, Spachtelmassen und/oder 
kunstharzgebundenen Massen bestehen. 
[0073] Sofern die der Gebaudewand abgewandten 
Oberflachen der Dammelemente nicht bereits vor ihrer 
Verarbeitung mit einem liquiden Binde- und/oder Impra- 
gniermittel ausgerustet werden, kann die entsprechen- 
de Behandlung mit einem Bindeund/oder Impragnier- 
mittel in analoger Weise zu den der Gebaudewand zu- 
gewandten Oberflachen auch im Anschluss an die Be- 
festigung der Dammelemente an der Gebaudewand er- 
folgen. Zu diesem Zweckeignen sich insbesondere sol- 
che Vorrichtungen, die aus zumindest einer Waize und 
einer daran angeordneten Handhabe bestehen. Die 
feuchte Oberflache der auf die Gebaudewand aufgetra- 
genen Dammelemente ermoglicht dann den Auftrag ei- 
ner sehr diinnen Grundschicht. Sollen dickere Grund- 
schichten aufgetragen werden, kann hierzu eine Warte- 
zeit erforderlich sein. 

[0074] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der 
zugehorigen Zeichnung, in der bevorzugte Ausfuh- 
rungsformen von Vorrichtungen zur Durchfiihrung des 
Verfahrens, insbesondere zum Aufbringen einer liqui- 
den Beschichtung auf zumindest einer groBen Oberfla- 
che eines Dammelementes aus Mineralfasern darge- 
stelltsind. In der Zeichnung zeigen: 

Figur 1 Eine erste Ausfuhrungsform einer Vorrich- 

tung zum Aufbringen einer liquiden Be- 
schichtung auf eine groBe Oberflache eines 
Dammelementes aus Mineralfasern; 

Figur 2 einen Ausschnitt einer zweiten Ausfuhrungs- 
form einer Vorrichtung gemaB Figur 1 in ge- 
schnitten dargestellter Seitenansicht; 

Figur 3 eine dritte Ausfuhrungsform einer Vorrich- 
tung in geschnitten dargestellter Seitenan- 



sicht und 

Figur 4 eine vierte Ausfuhrungsform einer Vorrich- 
tung in geschnitten dargestellter Seitenan- 
5 sicht. 

[0075] In Figur 1 ist eine Vorrichtung 1 zum Aufbrin- 
gen einer liquiden Beschichtung 2 auf einer groBen 
Oberflache 3 eines Dammelementes 4 aus Mineralfa- 

10 sern dargestellt. Die Vorrichtung 1 besteht aus einer 
WaIze 5 und einer Handhabe 6 in Form eines Stils. 
[0076] Die WaIze 5 ist in einem U-formigen Rahmen 
7 drehbar gelagert, wobei der Rahmen 7 mit der Hand- 
habe 6 verbunden ist. Verteilt uber ihre Mantelflache 8 

15 weist die WaIze 5 eine Vielzahl von Auftragsdusen 9 auf, 
uber die ein liquides Bindeund/oder Impragniermittel 1 6 
in Form der Beschichtung 2 auf das Dammelement 4 
auftragbar ist. 

[0077] Die Auftragsdusen 9 werden uber eine in Figur 
20 i nicht naher dargestellte Zuleitung mit diesem Binde- 
und/oder Impragniermittel 1 6 versorgt, wobei die Zulei- 
tung beispielsweise durch die Handhabe 6 und den 
Rahmen 7 in den Bereich einer Nabe 10 der WaIze 5 
gefuhrt ist und von dort an die Auftragsdusen 9 ange- 
25 sch lessen ist. 

[0078] Figur 2 zeigt eine alternative Ausgestaltung ei- 
ner Vorrichtung 1 gemaB Figur 1, wobei die Ausfuh- 
rungsform gemaB Figur 2 mehrere Walzenscheiben 11 
aufweist, die auf einem im U-formigen Rahmen 7 gela- 
30 gerten Walzenkorper 12 drehbar gelagert sind. In Figur 
2 ist daruber hinaus die Zuleitung 13 fur die Zufuhr des 
liquiden Binde- und/oder Impragniermittels 16 zu den 
Auttragsdusen 9 dargestellt. 

[0079] Diese Auftragsdusen 9 befinden sich bei der 
35 Ausfuhrungsform nach Figur 2 im Bereich des Walzen- 
korpers 1 2 zwischen benachbarten Walzenscheiben 1 1 . 
[0080] Die Walzenscheiben 11 weisen daruber hin- 
aus unterschiedliche Profilierungen 14 auf, die in Figur 
2 nur exemplarisch dargestellt sind. Ubiicherweise hat 
40 essich als vorteilhafterwiesen, samtliche Walzenschei- 
ben 11 mit ubereinstimmenden Profilierungen 14 aus- 
zubilden. 

[0081] In Figur 3 isteine weitere Ausfuhrungsform ei- 
ner Vorrichtung 1 dargestellt, Die Vorrichtung 1 gemaB 

45 Figur 3 besteht aus einem Trog 15 und darin drehbar 
gelagerten Walzen 5, deren Mantelflachen 8 eine Ebene 
bilden, die der Aufnahme eines Dammelementes 4 
dient. Die Lange des Troges 1 5 ist mehr als doppelt so 
lang, wie die Lange eines Dammelementes 4, so dass 

50 das Dammelement 4 uber die Walzen 5 im Trog 15 hin- 
und herschiebbar ist. 

[0082] Der Trog 15 dient der Aufnahme des Binde- 
und/oder Impragniermittels 16, wobei das Binde- und/ 
Oder Impragniermittel 16 in einer bestimmten Full- 
55 standshohe in den Trog 15 eingefullt wird, so dass die 
Distanz zwischen dem Spiegel des liquiden Binde- und/ 
Oder Impragniermittels 16 und den Mantelflachen 8 der 
Walzen 5 im Wesentlichen mit der Tiefe der Beschich- 
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tung 2 auf den Dammelementen 4 ubereinstimmt. 
[0083] Urn die Fullstandshohe des liquiden Binde- 

und/oder Impragniermittels 16 im Trog 15 optimal ein- 
stellen zu konnen, weist derTrog 15 auf einer Innenfla- 
che 17 einer Seitenwand 18 des Troges 15 eine Full- 5 
standsanzeige 19 auf. Die Fullstandsanzeige 19 kann 
in einfaclister Ausfuhrungsform zwei l\/1arkierungen Ina- 
ben, welche den IVIaximal- bzw. den Minimalfullstand 
des Troges 15 anzeigt. Eine differenziertere Ausgestal- 
tung der Fullstandsanzeige 1 9 sieht einen MaBstab zwi- io 
scfien diesen IVIarkierungen vor, so dass die Fiillstands- 
hohe des Binde- und/oder Impragniernnittels 1 6 selir ge- 
nau einstellbar ist. 

[0084] Figur 4 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform ei- 
ner Vorrichtung zum Aufbringen einer liquiden Be- is 
scliichtung 2 auf ein Dammelement 4. Diese Vorrich- 
tung 1 besteht aus einem Rahmen 20, in dem mehrere 
Walzen 5 drehbar gelagert sind. Die Walzen 5 weisen 
auf ihrer IVIantelflache 8 verteilt angeordnete Auftrags- 
dusen 9 auf, die uber eine Zuleitung 13 mit einem Binde- 20 
und/oder Impragniermittel 16 versorgt werden. 
[0085] Der Rahmen 20 ist oberhalb eines Auffangbe- 
halters 21 angeordnet, wobei im unteren Abschnitt des 
Auffangbehalters 21 eine Saugleitung 22 vorgesehen 
ist, die an eine Pumpe 23 angeschlossen ist. 25 
[0086] Die Pumpe 23 pumptdasdem Auffangbehalter 
21 entnommene Binde- und/oder Impragniermittel 1 6 in 
die Zuleitung 13, von wo aus das Binde- und/oder Im- 
pragniemnittel 1 6 in die Nabenbereiche der Walzen 5 ge- 
langt und uber die Auftragsdusen 9 auf die Oberflache 30 
3 des Dammelementes 4 gespriiht wird. 
[0087] Das Dammelement 4 wird bei diesem Vorgang 
in Richtung der Pfeile 24 manuell oder maschinell, bei- 
spielsweise durch einen Antrieb der Walzen 5 hin- und 
herbewegt, um gleichzeitig eine Bewegung innerhalb 35 
der Oberflache 3 des Dammelementes 4 auszuuben, 
bei der die dort angeordneten Mineralfasern zumindest 
teilweise hinsichtlich ihres Abstandes zueinander geoff- 
net werden, um ein Einbringen der Beschichtung 2 in 
das Dammelement 4 zu ermoglichen. 40 
[0088] An die Zuleitung 13 ist eine Zweigleitung 25 
angeschlossen, die in einer oberhalb des Rahmens 20 
angeordneten Bespruhvorrichtung 26 mundet. Die Be- 
spruhvorrichtung 26 hat wiederum Auftragsdusen 9, die 
Binde- und/oder Impragniermittel 16 auf die zweite 45 
Oberflache des Dammelementes 4 aufspruhen. 
[0089] Die in den Figuren 3 und 4 dargestellten Vor- 
richtungen 1 sind insbesondere zum Aufbringen einer 
liquiden Beschichtung 2 auf eine Oberflache 3'der Dam- 
melemente 4 geeignet, wobei eine derartige Vorrichtung 50 
1 vorzugsweise baustellenseitig an einem gut zugang- 
lichen Ort aufgestellt wird, die Dammelemente 4 in er- 
forderlicher Anzahl mit der Vorrichtung 1 beschichtet 
und anschlieBend zum Verarbeitungsort, beispielswei- 
se auf ein Baugerusttransportiert werden, um dort unter 55 
Zuhilfenahme eines Bauklebers auf eine Gebaudefas- 
sade aufgeklebt zu werden. Durch die Verwendung ei- 
nes liquiden Binde- und/oder Impragniermittels 16 ver- 



bleibt ein ausreichender Zeitraum fur den Transport der 
Dammelemente 4 von der Vorrichtung 1 zum Verarbei- 
tungsort, ohne dass die Gefahr besteht, dass das Bin- 
deund/oder Impragniermittel 16 in einem Umfang an- 
trocknet, dass die haftvemnittelnde Wirkung einge- 
schrankt oder ausgeschlossen wird. 
[0090] Eine in den Figuren 1 und 2 dargestellte Vor- 
richtung 1 ist demgegenuber fur die Bearbeitung der 
Dammelemente4unmittelbar am Verarbeitungsort, bei- 
spielsweise auf einem Baugerust geeignet. Daruber 
hinaus kann eine Vorrichtung 1 gemaB den Figuren 1 
und 2 auch ven/vendet werden, um bereits auf die Ge- 
baudefassade aufgeklebte Dammelemente 4 auBen- 
seitig ebenfalls mit einem Binde- und/oder Impragnier- 
mittel 16 zu beschichten, welches auf der AuBenseite 
den grofBen Vorteil bereitstellt, dass dann auch ein nach- 
folgend aufgezogener Putz mit groBerer Haftung auf der 
aus den Dammelementen 4 gebildeten Dammschicht 
angeordnet ist. 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Warme- und/oder Schalldammung 
einer Gebaudewand, insbesondere Gebaudeau- 
Benwand, bei dem Dammelemente aus mit einem 
Bindeund/oder Impragniermittel gebundenen Mine- 
ralfasern, beispielsweise Steinoder Glaswolle, ins- 
besondere Warme- und/oder Schalldammplatten, 
vorzugsweise Mineralfaserlamellenplatten mit ei- 
nem Faserverlauf rechtwinklig zu ihren groBen 
Oberflachen, zumindest mit einem Baukleber auf 
der Gebaudewand befestigt werden, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dammelemente (4) unmittelbar vor ihrer 
Befestigung auf der Gebaudewand auf zumindest 
einer groBen Oberflache (3) und/oder in einem Tie- 
fenbereich unterhalb der gro3en Oberflache (3) mit 
einem liquiden Bindeund/oder Impragniermittel 
(16) fur eine vollstandig haftvemnittelnde Impra- 
gnierung der Mineralfasern beschichtet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Binde- und/oder Impragniermittel (1 6) bis 
in eine Tiefe von bis zu 1 0 mm, insbesondere zwi- 
schen 1 und 5 mm unterhalb der groBen Oberflache 
(3) eingebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass mit dem Binde- und/oder Impragniermittel 
(1 6) ungebundene oder nur unvollstandig miteinan- 
derverbundenen Mineralfasern gebunden werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die mit dem Baukleber bei der Befestigung in 



11 



21 



EP 1 321 595 A2 



22 



Kontakt kommende Oberflache mit dem Binde- 
und/oder Impragniermittel (16) beschichtet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Binde- und/oder Impragniermittel (1 6) mit 
einer Konsistenz aufgetragen wird, die eine Be- 
schichtung der IVIineralfaserspitzen im wesentli- 
chen vermeidet. 

6. Verfaliren nacli Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Binde- und/oder Impragniermittel (16) als 
Dispersion, beispielsweise Homo-, Co- oderTerp- 
olymerisate geeigneter Monomere, wie Methylacry- 
lat, n-Butylacrylat, Etiiylacrylat, 2-Ethylhexacrylat, 
IVI ethyl met hacrylat, Ethylen, Vinylpropionat, Vinyla- 
cetat, Vinylchlorid und/oder Styrol, insbesondere in 
Verbindung mit Schutzkolloiden, Emulgatoren, 
Hilfsmonomeren und/oder Weichmachern aufge- 
bracht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das mit dem Binde- und/oder Impragniermittel 

(16) beschichtete Dammelement (4) mit der be- 
schichteten Oberflache (3) in eine auf die Gebau- 
dewand aufgebrachte Schlcht aus Baukleber eln- 
gedriickt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass auf die mit dem Binde- und/oder Impragnier- 
mittel (16) beschichtete Oberflache (3) ein Baukle- 
ber, insbesondere ein Klebemortel aufgetragen 
wird, bevor das derart vorbereitete Dammelement 
(4) auf die Gebaudewand geklebt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Baukleberteil- odervollflachig auf die Ge- 
baudewand und/oder das Dammelement (4) aufge- 
tragen wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die der Gebaudewand abgewandte Oberfla- 
che (3) des Dammelementes (4) unmlttelbar vor der 
Befestigung auf der Gebaudewand mit einem liqui- 
den Binde- und/oder Impragniermittel (16) fur eine 
vollstandig haftvermittelnde Impragnlerung der Ml- 
neralfasern beschichtet wird. 

11. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 , insbesondere zum Aufbringen einer li- 
quiden Beschichtung (2) auf zumindest einer gro- 
Ben Oberflache (3) eines Dammelementes (4) aus 
MIneralfasern, mit zumindest einer Waize (5) und 



zumindest einer, Insbesondere als Auftragsduse (9) 
ausgebildeten Auftragseinrichtung, die vorzugs- 
weise uber eine Zuleitung (13) mit einem liquiden 
Binde- und/oder Impragniermittel (1 6) fur eine voll- 
5 standig haftvermittelnde Impragnlerung der MIne- 
ralfasern versorgt wird. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 dass die WaIze (5) mit einer Handhabe (6) verbun- 
den ist, wobei die Zuleitung (13) entlang der Hand- 
habe (6) verlauft. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dass die WaIze (5) einen in einem U-formigen Rah- 
men (7)angeordneten Walzenk6rper(12) undmeh- 
rere auf dem Walzenkorper (12) drehbar gelagerte 
Walzenscheiben (11) aufwelst und dass zwischen 
20 benachbarten Walzenscheiben (1 1 ) jewells zumin- 
dest eine Auftragsduse (9) angeordnet ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 dass mehrere Walzen (5) drehbar In einem Trog 

(1 5) angeordnet sind, wobei der Trog (1 5) mit dem 
liquiden Binde- und/oder Impragniermittel (16) be- 
fullt ist und die Walzen (5) eine Auflage fur ein zu 
beschlchtendes Dammelement (4) bilden. 

30 

15. Vorrichtung nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass mehrere Walzen (5) drehbar In einem Rah- 
men (20) gelagert sind, wobei die Walzen (5) iiber 
35 ihren Umfang verteilt mehrere Auftragsdiisen (9) 
aufweisen, die uber die in den Walzen (5) zentral 
angeordnete Zuleitung (13) mit dem liquiden Binde- 
und/oder Impragniermittel (16) versorgt werden. 

40 16. Vorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Rahmen (20) oberhalb eines Auffangbe- 
halters (21) angeordnet ist. 

45 17. Vorrichtung nach Anspruch 11 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die WaIze (5) bzw. Walzen (5) eine profilierte 
Mantelflache (8) aufwelst bzw. aufweisen. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 11 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die WaIze (5) bzw. Walzen (5) einen Walzen- 
mantel aus kompresslblem Gumml oder Gumml- 
schaum aufwelst bzw. aufweisen. 



20 



25 



30 



50 
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